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Pref. the protective foil is pressed against straight profile 
section and brushed from there outside over the profile changes and 
edges. In the foil path from a storage coil is fitted a compression 
roller (9), behind which is fitted at least one brush. 

The brush (e.g) is of the flat type, while its support (14) is 
bent. The brushes are adjustable, and the compression roller may be 
fitted to a swivel arm (8), with the compression roller axially 
shif table. 

USE /ADVANTAGE - For window frame profiles etc., with simple 
protection foil application. 
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) Verfahren und Vorrichtung zum Auftragen von selbstklebenden Schutzfolien 

) Zum Auftragen von selbstklebenden Schutzfolien auf nicht 
ebenen Flachen, insbesondere Kunststoffprofilen (11), sieht 
ein Verfahren vor, dad die Schutzfolie (4) durch Andrucken 
und Anbursten aufgetragen wird. Einer Andruckwaize (9) 
einer FoUenauftragsvorrichtung (1) ist daher mindestans 
eine B Crete (10; 14) nachgeschaltet. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vor- 
richtung zum Auftragen von selbstklebenden Schutzfo- 
lien auf nicht ebenen Flachen, insbesondere Kunststoff- 5 
profilen. 

Es ist bekannt, Kunststoffprofile, die in der Endan- 
wendung sichtbare Flachen aufweisen, z. B. Fensterpro- 
file oder Fensterbankprofile, in der Fertigungsphase mit 
selbstklebenden Schutzfolien zu versehen. WeU die Pro- 10 
file in der Regel weiterverarbeitet, bspw . . zu einem 
Fenster zusammengesetzt werden, laDt sich ein solches 
Profil nicht vdllig mit Schutzfolie (z. B. durch Einschwei- 
Ben) versehen. Eine Schutzfolie wird daher nur auf die 
sichtbaren Flachen aufgetragen. Zu diesem Zweck wird 15 
die Schutzfolie von einer Folien- bzw. Vorratsrolle einer 
Folienauftragsvorrichtung abgezogen, ttber Umlenkrol- 
len zugeftthrt und mittels einer Andruckrolle auf die 
entsprechende Flache aufgebracht Das Auftragen der 
Schutzfolie mit zylindrischen Andruckrollen bzw. -wal- 20 
zen ist allerdings dann nicht mCglich und bereitet erheb- 
liche Probleme, wenn die Untergrundflachen nicht eben 
sind. 

Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde, ein 
Verfahren und eine Vorrichtung zu schaffen, die das 25 
Auftragen von selbstklebenden Schutzfolien auf nicht 
ebenen Flachen ermdglichen. 

Diese Aufgabe wird mit einem Verfahren dadurch 
geldst, daB die Schutzfolie durch Andrttcken und Anbttr- 
sten aufgetragen wird. Der Erfindung liegt somit der 30 
Grundgedanke zugrunde, durch die ^Combination aus 
Andrilcken und Anbiirsten auch bei unebenen Grand- 
flachen einen satten, geschlossenen Schutzfolienauftrag 
auch in den unebenen Profilabschnitten zu erreichen, in 
dem namlich die geraden bzw. ebenen Abschnitte ihren 35 
Schutzfolienauftrag durch AndrQcken und die Rundun- 
gen oder Kanten aufweisenden, das heiBt unebenen 
Profilabschnitte den Schutzfolienauftrag durch Anbur- 
sten erhalten. Die flexiblen Borsten der BUrsten passen 
sich dem vorgebenen Konturenverlauf des Profils wei- 40 
testgehend selbsttatig an. Hierbei wird vorgeschlagen, 
daB die Schutzfolie ausgehend von den geraden Ab- 
schnitteh von innen nach auflen aber Profilrundungen 
und -kanten angebflrstet wird. Nachdem somit die 
selbstklebende Schutzfolie auf einen mfiglichst langen, 45 
geraden Abschnitt der Profilkontur aufgetragen wor- 
den ist, wird sie danach von der Mitte aus nach auBen 
Uber die noch nicht angedrttckten RSnder der Folie ttber 
die Kanten und Rundungen angedrflckt 

Eine Vorrichtung, die eine in den Folienlauf der von 50 
einer Vorratsrolle abgezogenen Schutzfolie eintauchen- 
de Andruckwalze aufweist, besitzt erfindungsgemaB 
mindestens eine der Andruckwalze nachgeschaltete, 
vorzugsweise als FlachbQrste ausgebildete Bttrste. Die 
in Extrusionsrichtung gesehen hinter der Andruckwalze 55 
angeordneten Bttrsten sind dabei so angebracht, daB 
ausgehend von dem geraden, eine schon haftende 
Schutzfolie — durch Auftragen mittels der Andruckwal- 
ze — aufweisenden Abschnitt die nicht haftenden Run- 
dungen und/oder Kanten des Profils von innen nach 60 
auBen angebdrstet werden und darait ebenfalls den 
Schutzfolien-Auf trag erhalten. 

Es empfiehlt sich, daB die BQrstentrager der einge- 
setzten BUrsten abgebogen ausgebildet sind Durch das 
Abbiegen zumindest des Endes einer BOrste, das einer 65 
Rundung oder eine Kante des Profils zugewandt ist, laBt 
sich eine Anpassung der Bttrste an das Profil erreichen. 
Vor allem jedoch durch das Abbiegen der Burst ntrager 
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der Flachbursten quer zu ihrer Langsrichtung laBt sich 
erreichen, daB die BQrsten nicht entgegengesetzt zur 
Extrusionsrichtung stehen. Hierdurch wird ein Aufwer- 
fen der Folie verhindert und ein glattes, faltenfreies An- 
biirsten ermoglicht 

Wenn die Bttrsten verstellbar, bspw. an hdhenverstell- 
baren Stangenfuhrungen angeordnet sind, lassen sie sich 
an unterschiedliche Breiten- und/oder HShenabmessun- 
gen des Profils anpassen. 

Es wird vorgeschlagen, daB die Andruckwalze an ei- 
nem Schwenkarm angeordnet ist Mittels des Schwenk- 
arms, an den z.B. ein Pneumatik-Zylinder angreifen 
kann, laBt sich die Neigung der Andruckwalze in bezug 
auf das Profil einstellen. Urn die selbstklebende Schutz- 
folie auf einen mogiichst langen, ebenen Abschnitt des 
Profils aufzutragen, wird der Schwenkarm soweit ge- 
neigt, daB die Mittelachse der Andruckwalze parallel zu 
dem geraden Abschnitt verlauft. 

Die Einstellmdglichkeiten werden weiterhin dadurch 
verbessert, daB die Andruckwalze vorteilhaft axial ver- 
schiebbar ist Bei Storungen oder beim Folienanfang 
bzw. -ende laBt sich die Andruckwalze aufgrund des 
Schwenkarms von dem Profil abheben bzw. andrttcken. 

Weitere Merkmale und Vorteile der Erfindung erge- 
ben sich aus den Ansprfichen und der nachfolgenden 
Beschreibung, in der ein Ausftthrungsbeispiel des Ge- 
genstandes der Erfindung naher erlautert ist 

Es zeigt 

Fig. 1 eine erfindungsgemaBe Folienauftragsvorrich- 
tung einer nicht dargestellten Kunststoff-Extrusionsma- 
schine in Seitenansicht; 

Fig. 2 die Folienauftragsvorrichtung gemafi Fig. 1 in 
derVorderansicht; 

Fig. 3 als Einzelheit am Beispiel eines Fensterbank- 
profOs das Anbiirsten der Schutzfolie; und 

Fig. 4 die Bttrstenanordnung gemaB Fig. 3 in der 
Draufsicht 

In einer im AnschluB an eine Kunststoff-Extrusions- 
maschine angeordneten Folienauftragsvorrichtung 1 ist 
auf einer Spannhttlse 2 (vgl. Fig. 2) eine Vorratsrolle 3 
vorgesehen, von der die in Fig. 1 strichpunktiert darge- 
stellte Schutzfolie 4 in Extrusionsrichtung 5 (vgl den 
Pfeil in Fig. 1) abgezogen wird. Beim Abziehen bzw. 
ZufOhren lauft die Schutzfolie ttber eine Korrekturvor- 
richtung 6 und eine Umlenkrolle 7. Die Korrekturvor- 
richtung 6 sorgt fttr einen exakten Folienlauf und wirkt 
einem Schieflauf en der abgezogenen Bahn der Schutz- 
folie 4 entgegen. 

Die abgezogene Schutzfolie 4 wird mittels einer von 
einem Schwenkarm 8 getragenen Andruckwalze 9 und 
zwei in Extrusionsrichtung 5 im Abstand hinter der An- 
druckwalze 9 angeordneten Flachbursten 10 auf ein 
Profil, das in den Fig. 2 bis 4 als Fensterbankprofil 11 
dargestellt ist, aufgetragen. Zum Verstellen der An- 
druckwalze 9 greift an den Schwenkarm 8 ein Pneuma- 
tik-Zylinder 12 an, und auBerdem ist die Andruckwalze 
9 in ihrer Halterung 13 (vgL Fig, 2) in axialer Richtung 
verschiebbar angeordnet 

Die BQrstentrager 14 (vgl Fig. 3) der beiden Flach- 
bttrsten 10 sind in einer verschwenk- und hdhenverstell- 
baren Verstellvorrichtung 15 angeordnet (vgL Fig. 1), 
die an einem auch die Spannhttlse 2 fur die Vorratsrolle 
3 aufweisenden freitragenden Querhaupt 16 der Folien- 
auftragsvorrichtung 1 befestigt ist Diese laBt sich quer 
zur Extrusionsrichtung 5 in ihrer Neigungslage einstel- 
len, wie sich aus der Winkelangabe 17 in Fig. 2 ergibt 

Wahrend des Ablaufens des in Fig. 1 nicht dargestell- 
ten Kunstst ffprofils 11, das sich dabei auf einer Struk- 
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turrolle 18 abstfltzt, wird die Schutzfolie 4 durch An- 
drQcken und Anbiirsten auf das Kunststoffpr fil 11 auf- 
getragen. Mit der Andruckwalze 9 wird die Schutzfolie 
4 zunachst auf dem geraden, ebenen Abschnitt des Pro- 
fils 11 angerollt AnschlieBend biirsten die betden der 5 
Andruckwalze 9 in Extmsionsrichtung 5 nachgeschalte- 
ten Flachbursten 10 die Schutzfolie von der Mitte aus 
nach links und rechts auBen uber die Rundungen 19 und 
Kanten 20 des Profils 11 an. Die Biirsten 10 sind mit 
ihren Burstentragern 14 in einer entsprechenden, in 10 
Fig. 4 dargestellten Position in bezug auf das Profil 11 in 
der Verstellvorrichtung 15 (vgL Fig. 1) angeordnet 

Das glatte, faltenfreie AnbOrsten der Schutzfolie 4 
wird durch eine in Fig. 4 zu erkennende Biegung der 
BQrstentrager 14 begunstigt, die quer zu ihrer Langs- 15 
richtung so abgebogen sind, daB die Biirsten nicht ent- 
gegengesetzt zur Extmsionsrichtung 5 stehen. Weiter- 
hin sind auch die die Borsten tragenden, auBenliegenden 
Enden der BQrstentrager 14 abgebogen, wie in Fig. 3 
dargestellt, und zwar das auflenliegende Ende der rech- 20 
ten Flachburste 10 entsprechend dem Verlauf der Run- 
dung 19 des Profils 1 i nach unten und das auflenliegen- 
de Ende der linken Flachburste 10 entsprechend der 
Kante 20 des Profils 11 nach oben. Die sich der Kontur 
des Profils 11 ohnehin selbsttatig anpassenden und so- 25 
mit ffir em gleichmafiiges Anbiirsten sorgenden Borsten 
der Flachbursten 10 erhalten aufgrund der Formgebung 
der BQrstentrager 14 eine von vornherein zielorientier- 
te, das heiBt dem Profil angepaBte Ausrichtung. 

30 

Bezugszeichenliste 



I Folienauftragsvorrichtung 
2SpannhQIse 

3 Vorratsrolle 

4 Schutzfolie 

5 Extrusionsrichtung 

6 Korrekturvorrichtung 

7 Umlenkrolle 
8Schwenkarm 

9 Andruckwalze 

10 Flachburste 

II Fensterbankprofil 

12 Zylinder 

13 Halterung 

14 BQrstentrager 

15 Verstellvorrichtung 

16 Querhaupt 
17Winkel 
18Strukturrolle 

19 Rundung 

20 Kante 

Patentansprflche 

1. Verfahren zum Auftragen von selbstklebender 
Schutzfolien auf nicht ebenen Fiachen, insbesonde 
re Kunststoffprofilen, dadurch gekennzeiclinet 
daB die Schutzfolie durch AndrQcken und AnbOr 
sten aufgetragen wird. 

2. Verfahren nach Anspruch I, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Schutzfolie auf geraden Profilab- 
schnitten angedrQckt und ausgehend von den gera« 
den Abschnitten dann von innen nach auBen Gbei 
Profilnandungen und -kanten angebflrstet wird. 

3. Vorrichtung, die eine in den Folienlauf der von 
einer Vorratsrolle abgezogenen Schutzfoli eintau- 



chende Andruckwalze aufweist, zum Durchfiihren 
des Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Andruckwalze (9) mindestens ei- 
ne BQrste (10) nachgeschaltet ist. 

4. Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die BQrsten als Flachbursten (10) aus- 
gebildetsind 

5. Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die BUrstentrager (14) abgebogen 
ausgebildet sind 

6. Vorrichtung nach einem oder mehreren der An- 
sprQche 3 bis 5, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Biirsten (10) verstellbar sind 

7. Vorrichtung nach einem oder mehreren der An- 
spriiche 3 bis 6, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Andruckwalze (9) an einem Schwenkarm (8) ange- 
ordnet ist 

8. Vorrichtung nach einem oder mehreren der An- 
spruche 3 bis 7, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Andruckwalze (9) axial verschiebbar ist 
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